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L* invention concerne un precede pour la fabrica- 
tion de carters d'essieu de vehicules automobiles, au moyen d'une ■ 
deformation par explosion exdcut^e dans une matrice. 

On connait dejk, et il a ete propose, des process 
pour la fabrication d* essieux suivant lesquels les carters d»essieu^ 
pour des essieux commandes de vehicules, sont conformes sur des 
presses en tant que demi-coquilles en tfile et prefabriques dans une 
me sure telle quails four Dissent apres le soudage le carter d'essieu 
termini. En outre, on connait, et il a ete propose un procede con— 
formement auquel le carter d'essieu est forme au moyen d'une defor- 
mation par explosion ex^cutee dans une matrice k partir de profiles 
tubulaires fendus. 

Les procedes connus et proposes pour la fabrica- 
tion de carters d'essieu ont pour inconvenient s de necessiter une 
ddpense d. f invert issement elev^e, de necessiter un besoin important 
en energie pour les machines et pour les dispositifs de chauffage 
et d f imposer des conditions de travail def avorables. Un autre in- 
convenient est constitue par les defauts de precision qui sont inhe- 
rents h ces procedes* Dans la deformation par explosion de tubes 
fendus dans une matrice, les fentes ou emplacements obligatoires de 
rupture rendent possible la flexion du tube. Un inconvenient est 
constitue, dans le cas des fentes, par la difficult^ d'introduire 
la charge explosive et de la placer exact ement. La forme int^rieure 
qui existe dans la zone de deformation, aprfes la deformation, n^cee- 
site un travail de retouche ccftteux. Jusqu'k present, il n'est pas 
connu dans la pratique de solution favorable qui pourrait St re ap— 
pliquee economiquement dans une fabrication en s£rie, pour ce qui 
concerne la disposition cent rale de la charge explosive d'une ma— 
niere sflre et det ermine e avec precision. 

L 1 invention a pour but de remedier aux defauts et 
aux inconvenient s indiques. 

La t&che de l f invention est de developper un pro- 
cede au moyen duquel une fabrication economiquement et technique- 
ment f avorables de carters d f essieux pour essieux de vehicules au- 
tomobiles, puisse §tre mise en oeuvre par application de la deforma- 
tion par explosion executee dans une .matrice, et cela pour une fa- 
brication en quantites import ant e s • 

Ce problfeme est resolu conformement k l 1 invention 
de la manikre suivante 2 

Deux moities de profiles sont munies, dans une 
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zone dEterminEe k l'avance, d^chancrures de forme correspondant h 
un tracE sp4cif ique et destinees h recevoir ulterieurement la com- 
Tiande de l*essieu # Le contour et la position des Echancrures doivent 
§tre fixes d f une manifere correspond ant dans chaque cas aux dimen- 
5 sions et h, la position de la command e d^ssieu. 

Aprfes I 1 execution des Echancrures de forme, lee 
ieux profiles sont assembles, de preference au moyen d'un proc&l£ 
ie soudage k grande puissance, d*une maniere telle qu f on obtient 
un profile creux. Ce profile creux, muni des deux c6t6s d'Echan— 
10 crures de forme, apres avoir ete place dans une partie inferieure 
ie matrice, est mis en position par rapport h. 1* echancrure de for- 
me • Aprfcs que les extremity s ouvertes du profile creux ont 6t6 f er- 
mdes, on remplit completement ce profile creux avec un moyen plas- 
tique approprie de transmission de la pre9sion, et, h cet effet, 
15 I'on emploie, de prdfdrence, du sable humide. 

Le remplissage est execute d f une mani&re telle 
que se produit, en m§me temps, dans la zone des Echancrures de for- 
me, la cavity nEcessaire pour la charge explosive et que la charge 
est fixde ulterieurement dans sa position par le moyen de transmis- 
20 sion de la pression qui l*entoure. Aprfes introduction de la charge 
explosive dosEe avec son allumeur, ainsi qu 1 apres fermeture et ver- 
rouillage de la matrice et condamnation des extr£mit£s du profild 
creux, on allume ^explosif. 

En raison de l f £nergie cindtique appliqude du moyen 
25 de transmission de la pression, la flexion du profile creux se pro- 
duit dans la zone des echancrures de forme vers l f ouverture du car- 
ter d^ssieu. Comme explosif , on emploie un explosif habituel &6- 
tonnant du commerce qui a 6±6 d^ja prEparE et conditionnE dans la 
quantity dosee pour la deformation, en vue de la fabrication en 
50 serie. 

L f invention sera mieux comprise h. l f aide de la 
description ci-apres et des dessins annexes representant un exemple 
de realisation de 1* invention, dessins dans lesquels les figures 
la k le montrent le d&roulement du procedd suivant l 1 invent ion t 

35 pour la fabrication de carters d f essieu au moyen d f une deformation 
explosive par flexion, exEcutee dans une matrice. 

Dans deux prof lies 1, on execute par per gage des 
Echancrures de forme centrales 2. L'Echancrure correspond h l f ou- 
verture souhaitEe pour le carter d'essieu, pour le logement de la 

40 commande d'essieu? elle est dEterminEe a I'avance au bureau d 1 Etudes 
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et exp6rimen.talem.eiit (figure 1a). 

Apres avoir et£ perces, les deux profiles 1 sort 
sondes entre eux au moyen d'un socage par c our ant haute tension 
pour former un profile creux 3, en forme de caisson (figure 1b). 

Apres qu»il a ete place dans la partie inferievr-- 
ie matrice 6, et que ses extremites ont et<§ fences, le profile 
creux 3 est rempli avec du sable humide, a grain fin 4-, qui est 
destine a servir de moyen de transmission de la pression. Le rem- 
plissage est introduit d'une maniere telle qu'il en resulte, au 
point d» intersection des axes des echanerores 2, une cavite 5 qui 
est destinee a recevoir la charge explosive et qui est determine 

en position (figure 1c). 

Apres que la partie superieure 8 de la matrice a 
6*6 posee, que la matrice a 6te verrouillee et que les extremites ' 
du profile ont 6*6 condamnees, on dispose la ligne d'allumage 7 
et l , on allume alors la charge (figure 1d). 

Le profile 3 creux est soumis a une explosion en 
raison de laquelle il prend, dans une deformation par flexion, la 
forme soubaitee de carter d'essieu correspondant au contour de la 

matrice (figure 1e). 

Bien entendu, 1« invention n' est pas limitee a 
l'exemple de realisation d^crit ci-dessus et represents, a partir 
duquel on pourra prevoir d'autres modes et d'autres formes de rea- 
lisation, sans pour cela sortir du cadre de 1* invention. 
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REVEND I GAT IONS 

1. - Prbcede pour la fabrication de carters d f es- 
3ieu de veShicules automobiles, au moyen d* une deformation par ex- 
plosion, executee dans line roa trice, proced£ caract£ris6 en ce qu'un 
profile creux (3) est obtenu a partir de deux profiles (1), de pre- 
ference au moyen d*un precede de soudage a grande puissance et en 
ce que chacun des deux profiles (1) est muni, avant le soudage, 

d 1 echancrures (2) de forme, dispos£es sym^triquement ou non ^ym£- 
triquement par rapport aux axes, chacune de ces echancrures ayant 
une grandeur et une forme qui correspondent a 1 1 ouvertur e k menager 
dans le carter d , essieu pour la commande de ce dernier, et en ce 
que le profile creux (3) subit une deformation de flexion par ex- 
plosion dans la matrice pour l f ouvertur e de carter d'essieu, d£ter- 
minee a l'avance a l 1 interieur de la zone des echancrures (2)# 

2. - Precede pour la fabrication de carters d f es- 
sieu, suivant la revendication 1 , caracterisd en ce que le profile 
creux (3), muni d 1 echancrures de forme (2), aprfes avoir 6t6 plac£ 
dans 1» une des moities de matrice (6, 8) et aprfes qu f ont e±6 fer- 
mees les extremites ouvertes du profile est rempli avec un moyen 
plastique (4) de transmission de la pression, de preference avec 
du sable humide, d f une maniere telle qu'il se forme, dans la zone 
des £chancrures (2), une cavity (5) dans laquelle on introduit une 
charge explosive, dosee d'uae maniere appropri^e, avec son aHumeur 
charge qu 1 on allume apr£s que la matrice a et£ fermee et verrouil— 
lee et que les extremites du profile creux (3) ont ete condamnees* 

3»- Procede pour la fabrication de carters d f es- 
sieu, suivant I'une quelconque des revendications 1 ou 2, caract£- 
rise en ce qu* on emploie comme charge explosive une quantity dbs£e, 
conditionnee, d'un explo3if detonant habituel du commerce. 




BNSDOCID: <FR 22829 58A1_|_> 



